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Description 



The invention refers t o a process for the production of sheets reinforced with a grid in 
agreement with the preamble of the patent claim 1, as well as to an extrusion device for 
the production of such sheets in agreement with the preamble of the patent claim 7. 

In order to increase the tensile strength of synthetic material sheets it is known to 
reinforce these with [a] grid. Textile fabrics are usually used for this, which under the 
application of pressure and heat are fused with a synthetic material sheet. The production 
of this weave 2 and of the laminate of sheet and weave is expensive. 

Object of the invention is to improve processes and devices of the kind mentioned at 
the outset so that sheets reinforced with a grid can be produced in one work step. The 
means for attaining this object are what the process is concerned in the characteristics of 
the patent claim 1 and what the device is concerned in the characteristics of patent 
claim 7. Advantageous designs and developments of the invention may be gathered from 
the subclaims. 

According to the invention one can herewith produce a sheet reinforced with a grid in 
one work step by coextrusion from an extrusion device. The reinforcing grid is created in 
that the dies creating the filaments of the grid can be moved, in particular rot ated with 
respect to one another during the extrusion. The sheet to be reinforced by the net can 
either be extruded through a separate ring -shaped die and stretched to the cross -section of 
the "tubular" net by inflating the thereby forming blown film tubin g and by that bond it 
[to the net], or else the outlet nozzle may be designed so that the slot creating the blown 
film tubing has on either side local enlargements for forming the reinforcement ribs 
forming the net. 

The mesh size and shape of the net can b e modified within broad limits through the 
variation of the rotational speed and/or various hole patterns for the extrusion of the 
filaments forming the net. This may also be done during the extrusion process. According 
to one variant of the invention it i s also possible to use different synthetic materials for 
the sheet and the net, of different color and/or quality. With the invention it is also 
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possible to use waste materials for the sheet production or even repeatedly reusable old 
materials. 

One achieves a greater durability over conventional processes in which the sheet and 
net are fused later, because there is often no intimate material bonding occurring during 
the fusing. 

The load-bearing capacity of a sheet produced according to the invention lies fo r the 
same own weight of the primary synthetic material and same length and width approx. by 
1.8 times higher than for a smooth sheet of the same primary synthetic material. The 
ultimate tensile strength is thereby considerably higher than for smooth sheet surfaces, 
which in the case of damaging tear easily or burst open extensively, whereas in the 
interlaced sheets this is prevented to the greatest possible extent by the "sheet ribs". Tears 
go for this reason only to the nearest reinforcement rib. A stretc hing of the sheet is also 
better prevented. 

Material savings of up to 50% over a smooth sheet of the same material with the same 
surface is possible while achieving an identical load -bearing capacity or loadability, as the 
sheet can be chosen to be very th in in the interstices of the meshes of the net. 

Through the ribbed or net -like sheet one also achieves a better slip resistance, which 
has a positive effect in particular with film sacks. Further advantages of the invention 
result from the following descri ption. 

In the following, the invention is explained more closely by means of three examples 
of embodiment in conjunction with the drawings. [The figures] show: 

Fig. la a longitudinal section of a device according to the invention, in which a rotor 
is arranged rotatably within a static body; 

Fig. lb a view of the device according to Fig. la [seen] from the extrusion output 
end, which elucidates the design of the die opening; 

Fig. 2 a view of an object producible by the device according to Fig. 1; 

Fig. 3a a longitudinal section of a further device according to the invention, with a 
rotor embodied differently with respect to the device according to Fig. L; 

Fig. 3b a view of the device according to Fig. 3a [seen] from the extrusion output 
end; 
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Fig. 4a a longitudinal section of a farther device according to the invention, in the 
case of which a rotor is arranged rotatably around a statically set body; 

Fig. 4b a view of the device according to Fig. 4a [seen] from the extrusion output 
end; 

Fig. 5 a view of an objec t producible by the devices according to Fig. 3 or 4; 

Fig. 6a and 6b two schematic views of devices according to the Fig. 3 or 4 [seen] 
from the extrusion output end, with differently designed or arranged extrusion opening; 

Fig. 7a and 7b a device accordin g to the invention, with a cylindrical body 1, a shaft 3 
moving in two bearings 4 and 4\ to which are mounted a rotor 5 and a drive arm 21 and a 
connecting tube 16 by means of which the device is to be connected to an extruder. 

The body 1 has a first 11, second 12, third 13, fourth 14 and fifth 15 hole. The first 
hole 11 is embodied as a blind hole coaxial to the body 1, the opening of which is 
widened conically; 

the second hole 12 is perpendicular to the axis 2 of the body, embodied as a second, 
lateral opening of the blind hole; 

the third hole 13 is embodied coaxially to the body 1, on the side lying opposite to the 
conical opening, whereby it forms a third opening of the blind hole and has a diameter 
corresponding to the diameter of the shaft 3; 

the fourth hole 14, coaxial to the body 1, is embodied so that it has a diameter larger than 
the third hole 13 and that it does not reach the bottom of the blind hole formed by the first 
hole 11; 

the fifth hole 15, coaxial to the body 1 is embodied that it has a larger diameter and a 
smaller depth of penetration into the body 1 than the fourth hole 14. 

The shaft 3 is designed as [a] tube, located coaxially within the body 1 and bearing - 
mounted in a bearing 4, radially fitted into the first hole 11, and a second bearing 4\ fitted 
into the fifth hole 15. The first bearing 4 has planetary arranged openings 41, the second 
bearing 4 ? is embodied as cone bearing. 

Coaxially mounted to the end of the shaft 3 associated with the conically widened 
opening of the body 1 is the cone-shaped rotor 5 matching the shape of the conic opening, 
and in particular so that the rotor 5 together with the conically widened opening of the 
first hole 11 forms a funnel-shaped slot 6. 
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Formed along the cone base circle of the rotor 5 there are a number of notches 3 7 
which have approximately the shape of cones, [which are] small with respect to the 
rotor 5, cut in two along their axis. Formed along the cone base circle of the conically 
widened opening of the body 1 there are also notches 8 which agree in number and shape 
to the notches 7 on the rotor 5. 

The notches 7 on the rotor 5 together with the notch 8 on the body 1 form funnel- 
shaped enlargements 27 in the funnel-shaped slot 6. 

Embodied along the circle forming the boundary between rotor 5 and shaft 3 there are 
a number of blind holes 9 provided with inner threads, the axes of which lie in the lateral 
surface of the shaft 3. Clamping screws 10 are screwed into these blind holes. 

The second hole 12 has a receptacle 24 and a conically shaped sto p flank 25. An 
appropriately shaped connecting tube 16, which is provided with an insert section 26, is 
inserted into the second hole 12. 

A seal 17 and a packing box 18 are present in the fourth hole 14. 
On the side lying opposite the rotor 5, the shaft 3 is embodied such that it sticks out of 
the body 1; the section of the shaft 3 sticking of the body 1 is provided with an external 
thread 22 and a shorter internal thread 23. 

Screwed onto the projecting section of the shaft 3 there are two pairs 19 and 20 of 
adjusting nuts, between which the drive arm 21 is mounted free of slip. 

If one connects the device according to Fig. la and lb with the free end of the 
connecting tube 16 to an extruder and presses a material, for example, a synthetic 
material, heated to above the flowing point into the first hole 11 of the body 1 forming a 
blind hole, then the fluid material penetrates the planetary arranged openings 4.1 of the 
first bearing 4 and emerges into the open through the funnel -shaped slot 8. 

The emerging material has the shape of tubing, where the cross -section of the tube 
corresponds on the output side to the 4 cross-section of the opening formed by the funnel - 
shaped slot 6 and the notches 7 and 8 on the rotor 5 and body 1, respectively: The width 
of the funnel-shaped slot 6 determines the wall thickness of the tubing; the notches 8 in 

3 or indentations 

4 the sentence as is is incomplete and technically does not make sense; the translation assumes a correction 
in the original (column 3, line 53 of the original); durch den was added as follows: ...austrittsseitig dem 
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the conically widened opening of the body 1 create longitudinal ribs being applied on the 
outside of the tubing, running parallel to the output direction and to the axis 2 of the 
body, where the number, the largest cross -section and the distance of the notches 8 with 
respect to one another determine the distance, the number, the cross -section and the 
distance 5 of the outer longitudinal ribs with respect to one another; the notches 7 on the 
rotor 5 create ribs being applied on the inside of the tubing running parallel to one 
another, where the number, the largest cross -section of the opening and the distance of 
the notches 7 with respect to one another determine the number, the cross -section and the 
distance of the inner ribs from one another if the rotor 5 remains in the same position in 
relation to the body 1. 

The position of the rotor 5 with respect to the body 1 determines the relative position 
of the outer family of ribs in relation to the inner [one]; as long as the rotor 5 remains in 
one position with respect to the body 1, the outer ribs created during extrusion run 
parallel to the inner [ones]. 

If the rotor 5 rotates during extrusion with a constant speed around the axis 2 of the 
body, then the notches 7 on the rotor 5 create inside ribs on the inside wall of the tubing 
emerging from the funnel -shaped slot 6, running parallel to one another, wound screw - 
like around the axis 2 of the body, such that these inside ribs form a shar p angle with the 
outside ribs parallel to the axis 2 of the body, created by the notches 8 in the conically 
widened opening of the body 1; the inside ribs created with a rotating rotor 5 lie closer to 
one another than those created by a rotor 5 [which is] stationary with respect to the 
body 1. 

The angle between the inside and the outside ribs and the spacing of the inside ribs 
with respect to one another is determined by the ratio between the circumferential speed 
of the rotor 5 and the rate of emergence of the material; the larger the rotor speed 5, the 
larger is the acute angle between the inside and the outside ribs and the smaller is the 
spacing of the inside ribs from one another. 

The adjustment or rotation of the rotor 5 is done via appropriate movemen t of the 
drive arm 21. The drive may also be created by a belt pulley. 
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The rotor 5 fastened on the shaft 3 is localized in [the] axial direction by the cone 
bearing 4' on one hand and by the compressive force of the pressure -inserted material. 
In one other variant, the bearing 4 and/or the cone bearing 4 ! may be embodied so that 
they may pick up axial forces in both directions. 

The axial position of the shaft 3 and of the rotor 5 with respect to the body 1 
determines the width of the funnel -shaped slot 6 and by that the wall thickness of the 
extruded tubing. The axial position of the shaft 3 and the rotor 5 relative to the body 1 can 
be adjusted via the pair or adjusting nuts 19; in another variant of the device it is possible 
to change the position of the s haft 3 and of the rotor 5 with respect to the body 1 during 
the extrusion process. 

If this change occurs, for example, periodically, one then further creates on the inside 
of the emerging tubing ring-shaped swellings extending perpendicularly to the die 
opening. 

The extruded tubing may be grabbed and guided at the output end by a device [which 
is] not represented. The onset of the tubing can thereby be closed in a sealing manner so 
that a sack forms. If compressed air is lead through the inside of the shaft 3 into this sack 
formed by the extruded material, one thereby ensures that the inner walls of the sack can 
not bond to one another; depending on the air pressure, the sack may be expanded and 
inflated. 

In order to produce planar sheets, the sack is cut op en; the position of the cutting line 
on the lateral surface of the tubing determines the position of the net formed by the inside 
and outside ribs relative to the main direction of the sheet. This cut may be made, for 
example, parallel to the output direct ion or else screw -shaped. Fig. 2 shows a sheet 28 
created in this way, where the outside and inside ribs of the tubing are upper 29 and 
lower 30 ribs of the sheet. The sheet in the representation according to Fig. 2 is cut so that 
the cutting direction run s parallel to neither of the two families of ribs. 

Fig. 3a and 3b show a further example of embodiment of the invention. It differs from 
the examples of embodiment according to Fig. la and lb essentially in the shape of the 
rotor 5. The bearing 4 according to Fig. la may be omitted in this embodiment as the 
rotor 5 together with the conic widening of the hole 11 in the body 1 form a bearing. 
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Embodied in the rotor 5, coaxially to the axis 2 of the body, there is a cylindrical 
slot 31, the radius of which is smaller than the outside circumference of the rotor 5.This 
slot subdivides the rotor 5 into an inner and outer ring, where the inner and outer rings are 
connected to one another via bridges 32. Embodied on the radius of the base circle of the 
conic rotor 5 there are essentially cylindrical channels 33, the axes of which run in the 
lateral surface of the conically designed rotor 5. The circle in Fig. 3b and cone envelope 
in Fig. 3 a, respectively, separating the rotor 5 and the body 1 subdivides the channels 33 
into two half channels 34 and 35. Fig. 3b in a top view shows the two channels in 
alignment, where the rotor 5 lies between the channels 33 tight against the body 1. 

If the rotor turns during extrusion, then the cylindrical slot 31 generates a tubing with 
smooth walls and the filaments emerging from the half channels 34 and 35 form a grid, 
where the filaments emerging from the outside half channels 34 run parallel to the 
direction of extrusion, the filaments emerging from the inside half channels 35 screw-like 
with respect to the direction of extrusion. When emerging, the grid is at a distance from 
the outer sheath of the tubing. The tubing is inflated by the compressed air supplied 
through the shaft 3 at least to the extent that the tubing and grid bond and fuse with one 
another at a certain distance from the extrusion output. 

If one cuts open the tubing created according to Fig. 3 a and 3b one obtains a sheet 
according to Fig. 5 which, in deviation from the sheet shown in Fig. 2, has on one side a 
smooth and on the other side a net -like ribbed surface. 

Fig. 4a and 4b shows a further embodiment of the invention which differs from the 
embodiment according to Fig. 3a and 3b essentially in that the rotor 5 is arranged to be 
rotatable about the body 1, and that the tube created during extrusion and the net created 
during extrusion can be produced from two different materials. 

The stationary body 1 here is made up of three parts. The most inner part is essentially 
a cylindrical tube 36, the output-facing end of which is bulged. The middle part 37 is built 
essentially also cylindrically with an output -facing bulge; it lies essentially coaxial with 
respect to the inner part 36. Between the parts 36 and 37 there is a cavity which 
essentially corresponds to the blind hole 11 of the Fig. 1 and 2 and is connected to the 
connecting tube 16. The hole 11, forming the cavity, feeds at the output end into the 
slot 31, ring-shaped in the top view, which in agreement with the slot (31) from Fig. 2, 
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serves as outlet nozzle for the smooth tubing. In a transition region, the diameter of the 
hole 11 and the diameter of the inside part 36 enlarge to the widened or bulged ends at the 
output end, so that this transition region is widened conically. The inner part 36 has in 
this transition region a plurality of projecting bridges ( 32) by way of which the inner 
part 36 supports itself against the middle part 37 under the formation of passages for the 
extruding material. Screwed onto the end lying opposite the output side there is a nut 39 
by means of which the inner part 36 can be tension -mounted via the bridges 32 with 
respect to the middle part (37), through which the relative position of the two parts 36 and 
37 is clearly set. A third, outer part 38 of the body 1 is also designed essenti ally as a 
hollow cylinder, where the output -facing end has a conically widening hole which is 
adjusted to the conically widening outer contour of the middle part 37 so that a cavity 11* 
is formed between the middle and the outer part 37 and 38, which is connected to a 
further, separate connecting tube 16' and through which flows the material forming the 
net. 

Seals 40 which seal off the cavity 11* are provided at the end of the outer part 38 lying 
opposite the output end. At the end lying opposite the output end, the middle part 37 is 
also closed off in a similar way with respect to the inner part 36. The rotor 5 shaped 
essentially as hollow cylinder which is rotatably arranged on the outside of the three -piece 
body 1. At the end lying opposite the output -facing end it has an enlarge hole into which 
is inserted a double -cone bearing 4 which can take up axial forces in both directions and 
by that localizes the rotor 5 in axial direction with respect to the body 1. The bearing 4 is 
closed by a bearing cap which is fastened to the rotor 5 via screws 42. The bearing cap is 
thereby designed such that only the outer ring of the bearing facing the opening end is 
tension-mounted. A seal 43 is provided at the opening between the rotor 5 and the outer 
part 38. The inside diameter of the hole of the rotor 5 at the opening end is designed such 
that a clearance remains between the bulged end of the middle part 37 and the rotor 5, 
which stands in a flow connection with the cavity ll 1 . Screwed onto the opening -facing 
ends of the middle part 37 and of the rotor 5 there is a two-piece die head which consists 
of a die ring 44 associated with the body 1 and a second die ring 45 associated with the 
rotor 5. The interface between these two die rings 44 and 45 is designed in analogy to the 
example of embodiment of Fig. 3a, i.e., conical with channels 33 which are subdivided 
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into half channels 34 and 35, These channels connect up to the cavity formed between the 
rotor 5 and the middle part 37. The die ring 44 is centered in a ring-shaped receptacle for 
the middle part 37 and fastened with screws 46, The die ring 45 is centered at the leading 
end of the rotor 5 via a ring-shaped step 47 and fastened with screws 48. The two die 
rings 44 and 45, complementary to one another, can in this way b e easily exchanged, by 
which one can modify the corresponding die opening, for example, be provided with hole 
patterns or else also with a ring -shaped slot, so as to simultaneously extrude two coaxial, 
smooth tubings. The two die rings 44 and 45 may also form the slot corresponding to 
Fig. lb, in analogy to the body 1 and the rotor 5 of Fig. lb. 

It must be emphasized that the two cavities 11 and 11* are separated entirely from one 
another and can thus be fed from different sources, so that sheets may be pro duced, the 
base material and net material of which are different. The variety may refer to all possible 
parameters, like strength, color, extensibility, heat resistance, etc. 

Formed on the outside of the rotor 5 there is a step 49 to which one can fasten w ith 
screws 51 a part 50 serving in rotationally driving the rotor 5, like, e.g., a worm gear, belt 
pulley, etc. 

The production of a sheet with [a] grid applied on one side takes place analogously to 
the example of embodiment from Fig. 3. A corresponding sheet is represented in Fig, 5. 

Fig. 6a and 6b show schematically different designs of the output end for the 
examples of embodiment from the Fig. 3 and 4, with different groupings and numbers of 
channels 33 forming the net. Further indicated by the arrows 52 and 53 is the possibility 
for continuously moving the rotor in one direction 52 or else also swinging in both 
directions 53. Through these different possibilities of movement between rotor and body 
one opens up varied possibilities for modifying the net structure. 

Due to the fact that the cavities 11 and 11' responsible for the tubing and the grid are 
separated from one another, one can also alternatively extrude with the device according 
to Fig. 4a only a smooth tubing or only a grid -like net. In this cas e one merely closes the 
material supply to the connecting tube 16 or 16' which is not needed. One may also 
achieve different effects and produce sheets with different properties via different settings 
of the temperatures of the two connecting tubes 16 and 16\ 
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Fig. 7 schematically shows the die openings of a more complex device by means of 
which one can produce a laminate of two smooth sheets between which lies a grid -like 
net. Basically provided there are four rings 36, 54, 55 and 56, of which one of the t wo 
middle ones 54 or 55 is rotatable, whereas all other ones may be stationary. Between the 
two inner rings 36 and 54 and the two outer rings 55 and 56 there is a ring-shaped slot 31 
and 3T, respectively, for the extrusion of tubing. Formed between the tw o middle 
rings 54 and 55 there are the channels 33 for the extrusion of the net. In place of the ring - 
shaped slots 31 and 31 \ respectively, one may also provide for a shape of the opening 
according to Fig. lb. For the expert, additional combination possib ilities result from the 
principles presented here. 

All technical detail represented in the patent claims, the description and the drawings 
can be essential for the invention, stand -alone as well as in any possible combination with 
one another. 

Patent Claims 

1. Process for the production of a sheet reinforced with a grid, where the sheet is 
extruded, characterized through the following steps 

- coextrusion of at least two families of reinforcement ribs, where the families form 
an acute angle with respect to o ne another in that the extrusion openings for the one 
family are moved during extrusion with respect to the other family. 

2. Process according to claim 1, characterized in that the sheet is extruded in the form of 
tubing and the extrusion openings for the one family is rotated during extrusion with 
respect to the other family. 

3. Process according to claim 2, characterized in that the rotation occurs continuously into 
one direction. 

4. Process according to claim 2, characterized in that the rotation occurs accelerated 
and/or with the direction of rotation changing. 

5. Process according to one of the claims 1 through 4, characterized in that two sheets of a 
smooth surface are coextruded in the form of tubings and that the minimally two families 
of reinforcement ribs intersecting at an acute angle are coextruded between these two 
tubings. 
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6. Process according to one of the claims 2 through 5, characterized in that the onset of 
the tubing is closed air-tightly and that the inside of the tubing is subjected to co mpressed 
air, through which the tubing is stretched radially and bonded to the grid. 

7. Extrusion device for the production of a sheet reinforced with a grid, with minimally 
one extrusion die, characterized in that the extrusion die (5, 1) consists of minimally two 
parts (5, 1) which are arranged movably with respect to one another, in such a manner 
that the shape of the cross -section of the die opening (6, 7, 8; 33, 34, 35) of the extrusion 
die is modifiable during the extrusion process. 

8. Extrusion device according to claim 7, characterized in that the one part of the 
extrusion die is a rotor (5) which is rotatable with respect to the other part [which is] 
designed as body (1), such that the shape of the cross -section of the die opening is 
modifiable by rotating the rotor (5). 

9. Extrusion device according to claim 8, characterized in that facing the opening, the 
rotor (5) and the base (1) have a number of openings (7, 8; 33) which are subdivided by 
the circumference of the rotor (5). 

10. Extrusion device according to claim 8 or 9, characterized in that the extrusion die has 
an additional central opening which may be connected to a source of compressed air. 

11. Extrusion device according to one of the claims 7 through 10, characterized in that a 
slot (6) is formed between the outer circumference of the rotor (5) and oppositely lying 
inside wall of the body (1), which is widened locally through a number of notches (7, 8) 
on the rotor (5) and on the body (1). 

12. Extrusion device according to one of the claims 7 through 10, characterized in that the 
die opening is formed is formed by a slot (31) [which] in a top view [is] circularly shaped 
and by a group of channels (33) which lie on a circle of a larger radius arranged 
concentrically to the slot (31), where the boundary between the rotor (5) and the body (1) 
subdivides the die openings of these channels (33). 

13. Extrusion device according to claim 12, characterized in that the die opening has a 
second slot (3T) [which] in a top view [is] circularly shaped, wh ich lies concentrically 
with respect tot the first slot (31) and the radius of which is larger than the circle holding 
the group of channels (33). 
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14. Extrusion device according to claim 12, characterized in that the slot (31) and the 
channels (33) have feeds (11, IV) separated spatially from one another, which may be 
connected to separated sources of extrudable material. 

15. Extrusion device according to claim 12 or 14, characterized in that the rotor (5) is 
arranged around the outer circumference of the body (1). 

16. Extrusion device according to claim 14 or 15, characterized in that the body (1) 
consists of parts (36, 37, 38) arranged within one another, where the diameter of these 
three parts (36, 37, 38) is chosen such that cavities (11, IT) are formed between them, 
which are connected to separate connecting tubes (16, 16 1 ) for the supply of extrusion 
material and to die openings (31, 33) separated from one another. 

17. Extrusion device according to one of the claims 14 through 16, characterized in tha t 
the channels (33) are formed by a pair of concentric die rings (44, 45), where these die 
rings (44, 45) are removably connected to the rotor (5) and the body (1), respectively. 

Hereto 4 page(s) of drawings 
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(3) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von mit einem Gltternetz verstarkten Folien 

Verfahren und Extrusronsvorrichtung zur Hersteliung von 
mit einem Gitternetz verstarkten Folien sehen vor, daft eine 
Extrusionsduse aus mindestens zwei Teilen (5, 1) besteht, 
die relativ zueinander beweglich angeordnet sind. Die 
Querschnittsform des Dusenaustritts (6, 7, 8) ist dadurch 
wahrend des Extrusionsvorganges veranderbar (Fig. lb). 
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D«e Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
HerstcIIen von mit einem Gitternetz verstarkten Folien 
gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches t sowie 
auf eine Extrusionsvorrichtung zur Herstellung solcher 
Folien gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 7. 

Zur Erhohung der ReiBfestigkeit von Kunststoffolien 
ist es bekannt, diese mit einem Gitternetz zu verstarken. 
Ubiicherweise werden hierzu Textiigewebe verwendet, 
die unter Anwendung von Druck und Warme mit einer 
Kunststoffolie verschweiBt werden. Die Herstellung 
dieses Gewebes und des Laminates aus Folie und Ge 
webe istaufwendig. 

Aufgabe der Erfindung ist es, Verfahren und Vorrich- 
tung der ejngangs genannten Art dahingehend zu ver- 
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bessern, daB mit einem Gitternetz verstarkte Folien in 
einem Arbeitsgang hergestellt werden konnen. Diese 
Aufgabe wird verfahrensmaflig durch die Merkmale des 
Patentanspruches t und vorrichtungsmaflig durch die 
Merkmale des Patentanspruches 7 geldst. Vorteilhafte 
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung 
sind den Unteranspruchen zu entnehmen. 

Nach der Erfindung kann damit eine mit einem Git- 
ternetz verstarkte Folie durch Koextrudieren aus einer 
Extrusionsvorrichtung in einem Arbeitsgang hergestellt 
werden. Das verstarkende Gitternetz wird dadurch er- 
zeugt, daB die die Faden des Gitternetzes erzeugenden 
Dusen relativ zueinander wahrend des Extrudierens be- 
wegt, insbesondere gedreht werden. Die durch das Netz 
zu verstarkende Folie kann entweder durch eine separa- 
te Ringduse extrudiert werden und durch Aufblasen ei- 
nes dabei entstehenden Folienschlauches auf den Quer- 
schnitt des "schlauchformigen" Netzes gedehnt und da- 
mit mit diesem verbunden werden, oder die Austrittsdii- 
se kann so gestaltet sein, daB der den Folienschlauch 
erzeugende Schlitz beidseitig lokale Aufweitungen zur 
Bildung der das Netz erzeugenden Verstarkungsrippen 
besitzt. 

Durch Variation der Drehgeschwindigkeit und/oder 
verschiedene Lochmuster fur das Extrudieren der das 
Netz bildenden Faden konnen Maschenweite und Form 
des Netzes in weiten Grenzen verandert werden. Dies 
kann auch wahrend des Extrudiervorganges erfolgen. 
Nach einer Variante der Erfindung ist es auch rnoglich, 
fur die Folie und das Netz verschiedene Kunststoffe mit 
verschiedener Farbe und/oder Qualitat zu verwenden. 
Auch ist es rnoglich, bei der Erfindung Abfallstoffe oder 
sogar mehrfach wiederverwendbare aite Stoffe zur Fo- 
lienherstellung zu verwenden. 

Gegenuber herkommiichen Verfahren, bei denen Fo- 
lie und Netz nachtraglich aneinandergeschweiBt wer- 
den, erhalt man eine groBere Haltbarkeit, da bei dem 
VerschweiBen oftmals keine innige Materialverbindung 
stattfindet. 

Die Belastungsfahigkeit einer nach der Erfindung 
hergesteliten Folie liegt urn ca. 1,8 mal hoher ais bei 
einer glatten Folie aus demselben Grundstoff bei glei- 
chem Grundstoffeigengewicht und gleicher Lange und 
Rreite. Die ReiBfestigkeit ist dabei wesentlich hoher als 



identischen Tragfahigkeit oder Beiastbarkeit eine Mate- 
nalersparnis bis zu 50% rnoglich, da die Folie in den 
Zwischenraumen der Maschen des Netzes sehr diinn 
gewahlt werden kann. 

Durch die gcrippte bzw. netzartige Folie erhalt man 
auch eine bessere Rutschfestigkeit, was sich besonders 
bei Foliensacken vorteilhaft auswirkt. Weitere Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung. 

1m folgenden wird die Erfindung anhand dreier Aus- 
fuhrungsbeispiele im Zusammenhang mit den Zeichnun- 
gen ausfiihrlicher erliiutert. Es zeigt: 

Fig. la einen Langsschnitt einer erfindungsgemaflen 
Vorrichtung, bei der ein Rotor innerhalb eines stati- 
schen Grundkorpers drehbar angeordnet ist; 
Fie. ib eme Amidit ^r Vorrichtung gemafl Fig. la 



bei flatten Foliennhprfliirhf»n A\* k»i Uac-^UxAi 

leicht groBflachig aufreiBen oder aufplatzen, wahrend 
dies bei vernetzten Folien durch die Tolienrippen" wei- 
testgehend verhindert wird. Risse gehen daher nur bis 
zur nachstliegenden Verstarkungsrippe, Auch wird ein 
Dehnen der Folie besser verhindert. 

Gegenuber einer glatten Folie aus demselben Kunst- 
stoff bei derselben Flache ist unter Erreichung einer 



von der Extrusions-Austrittsseite her, welche die Ge- 
staltung der Austrittsoffnung verdeutlicht; 
Fig. 2 eine Ansicht eines durch die Vorrichtung ge- 
20 maB Fig. I erzeugbaren Gegenstandesj 

Fig. 3a einen Langsschnitt einer weiteren erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung mit einem gegenuber der Vor- 
richtung gemaB Fig. 1 anders ausgestalteten Rotor; 
Fig. 3b eine Ansicht der Vorrichtung gemafl Fig. 3a 
25 von der Extrusions-Austrittsseite her; B 
Fig. 4a einen Langsschnitt einer weiteren erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung, bei der ein Rotor urn einen stati- 
schen Grundkorper drehbar angeordnet ist; 

Fig. 4b eine Ansicht der Vorrichtung gemafl Fig. 4a 
30 vonderExtrusions-Austrittsoffnungher; 

Fig. 5 eine Ansicht eines durch Vorrichtungen gemafl 
den Fig. 3 oder 4 erzeugbaren Gegenstandes; 

Fig. 6a und 6b zwei schematische Ansichten von Vor- 
richtungen gemaB den Fig, 3 oder 4 von der Extrusions- 
35 Austrittsseitc her mit verschicdcn ausgefuhrten bzw. 
angeordneten Extrusions- Austrittsoffnungen; 

Fig. 7a und 7b eine Vorrichtung nach der Erfindung 
mit einem zylindrischen Grundkorper 1, einer in zwei 
Lagern 4 und 4' laufenden Welle 3, an der ein Rotor 5 
40 und ein Antriebsarm 21 angebracht sind und ein Verbin- 
dungsrohr 16, durch des die Vorrichtung an einen Extru- 
der anzuschlieBen ist. 

Der Grundkorper 1 besitzt eine erste It, zweite 12, 
dritte 13, vierte 14 und funfte 15 Bohrung. Die erste 
45 Bohrung 11 ist als ein zum Grundkorper 1 koaxiales 
Sackloch ausgefuhrt, dessen Offnung konisch aufgewei- 
tetist; 

die zweite Bohrung 12 ist senkrecht zur Grundkorper- 
achse 2 als zweite, laterale Offnung des Sacklochs aus- 
50 gefuhrt; 

die dritte Bohrung 13 ist koaxial zum Grundkorper t auf 
der der konischen Offnung gegenuberliegenden Seite 
ausgefuhrt, wobei sie eine dritte Offnung des Sackloches 
bildet und einen dem Durchmesser der Welle 3 entspre- 
55 chenden Durchmesser aufweist; 

die vierte Bohrung 14 ist koaxial zum Grundkorper 1 so 
ausgefuhrt, daB sie einen groBeren Durchmesser ais die 
dritte Bohrung 13 aufweist und den Boden des durch die 
erste Bohrung J 1 gebildeten Sackloches nicht erreicht; 
60 die funfte Bohrung 15 ist koaxial zum Grundkorper 1 so 
ausgefuiiii, daB sie einen grofleren Durchmesser und 
eine kleinere Eindringtiefe in den Grundkorper 1 als die 
vierte Bohrung 14 aufweist. 

Die Welle 3 ist als Rohr ausgebildet, koaxial im 
65 Grundkorper 1 angeordnet und in einem ersten, radial 
in die erste Bohrung 1 1 eingepaflten Lager 4 und einem 
zweiten, in die fUnfte Bohrung 15 eingepaflten Lager 4' 
gelagert. Das erste Lager 4 weist planetar angeordnete 
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Durchbruche 41 auf, das zweite Lager 4' ist als Kegella- 
ger ausgefuhrt. 

An dem der konisch aufgeweiteten Offnung des 
Grundkorpers 1 zugcordneten Ende der Welle 3 ist ko- 
axial der der Form der konischen Offnung entsprechen- 5 
de kegelfdrmige Rotor 5 angebracht, und zwar so, daB 
der Rotor 5 mit der konisch aufgeweiteten Offnung der 
ersten Bohrung 11 einen trichterfdrmigen Schlitz 6 bil- 
det. 

Entlang dem Kegelgrundkreis des Rotors 5 ist eine 10 
Anzahl von Einkerbungen 7 ausgebildet, die annahernd 
die Form entlang ihrer Achse haibierter, relativ zum 
Rotor 5 kleiner Kegel haben. Entlang dem Kegeigrund- 
kreis der ko nisch aufgeweiteten Offnung des Grundkor- 
pers T sind eben falls Ehikerbungen 
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bezuglich Anzahl und Form den Einkerbungen 7 
Rotor 5 entsprechen. 

Die Einkerbungen 7 am Rotor 5 bilden zusammen mit 
den Einkerbungen 8 am Grundkorper 1 trichterfdrmige 
Aufweitungen 27 im trichterfdrmigen Schlitz 6. 

Entlang dem die Grenzlinie von Rotor 5 und Welie 3 
bildenden Kreis sind eine Anzahl von mit Innengewinde 
versehenen Sackldchern 9 ausgefuhrt, deren Achsen in 
der M ante If lie he der Welle 3 liegen. In diese Sacklocher 
sind Feststellschrauben 10 eingedreht. 

Die zweite Bohrung 12 weist eine Aufnahme 24 und 
eine konisch ausgebildete Anschlagflanke 25 auf. In die 
zweite Bohrung 12 ist ein entsprechend geformtes Ver- 
bindungsrohr 16 eingesetzt, das mit einem Einsatzab- 
schnitt 26 versehen ist. 

In der vierten Bohrung 14 befindet sich eine Dichtung 
17 und eine Stopfbuchse 18. 

Auf der dem Rotor 5 gegenuberliegenden Seite ist die 
Welle 3 so ausgefuhrt, daB sie aus dem Grundkorper 1 
herausragt; der aus dem Grundkorper 1 herausragende 
Abschnitt der Welle 3 ist mit einem AuBengewinde 22 
und einem kiirzeren Innengewinde 23 versehen. 

Auf dem herausragenden Abschnitt der Welle 3 sind 
zwei Stellmutterpaare 19 und 20 aufgeschraubt, zwi- 
schen denen der Antriebsarm 21 schlupffrei eingespannt 
ist, 

SchlieBt man die Vorrichtung nach Fig. ia und lb mit 
dem freien Ende des Verbindungsrohres 16 an einen 
Extruder an und preBt ein uber den Verflusstgungs- 
punkt erhitztes Medium, beispielsweise Kunststoff, 45 
durch das Verbindungsrohr 16 in die erste, ein Sackloch 
bildende Bohrung 11 des Grundkorpers 1, durchdringt 
das flussige Medium die planetar angeordneten Durch- 
briiche 4.1 des ersten Lagers 4 und tritt durch den trich- 
terformigen Schlitz 8 ins Freie. 50 

Das austretende Medium hat die Form eines Schlau- 
ches, wobei der Querschnitt des Schlauches austrittssei- 
tig dem trichterfdrmigen Schlitz 6 und die Einkerbun- 
gen 7 und 8 am Rotor 5 bzw. Grundkorper 1 gebildeten 
Offnungsquerschnitt entspricht: Die Weite des trichter- 55 
formigen Schlitzes 6 bestimmt die Wandstarke des 
Schlauches; die Einkerbungen 8 in der konisch aufge- 
weiteten Offnung des Grundkorpers 1 erzeugen an der 
AuBenseite des Schlauches auftragende, parallel zur 
Austrittsrichtung und zur Grundkdrperachse 2 verlau- 60 
fende Langsrippen, wobei die Anzahl, der groOte Off- 
nungsquerschnitt und der Abstand der Einkerbungen 8 
zueinander den Abstand, die Anzahl, den Querschnitt 
und den Abstand der auBeren Langsrippen zueinander 
bestimmen; die Einkerbungen 7 am Rotor 5 erzeugen an bS 
der Inncnscite des Schlauches auftragende, zueinander 
parallele Rippen, wobei die Anzahl, der groBte Off- 
nungsquerschnitt und der Abstand der Einkerbungen 7 



zueinander die Anzahl, den Querschnitt und den Ab- 
stand der inneren Rippen voneinander bestimmen, 
wenn der Rotor 5 gegenUber dem Grundkorper 1 in 
derselben Stellung verharru 

Die Stellung des Rotors 5 zum Grundkorper 1 be- 
stimmt die relative Lage der auBeren zur inneren Rip- 
penschar: solange der Rotor 5 gegenuber dem Grund- 
korper 1 in einer Stellung verharrt, verlaufen die beim 
Extrudieren erzeugten auBeren Rippen zu den inneren 
parallel. 

Dreht sich der Rotor 5 wahrend des Extrudierens mit 
konstanter Drehzahl urn die Grundkdrperachse 2, er- 
zeugen die Einkerbungen 7 am Rotor 5 an der Inncn- 
wand des aus dem trichterformigen Schlitz 6 austreten- 
den Schlauches zueinander parallele, urn die Grundkdr- 



perachse 2 schraubenformig gewundene Innenrippen, 
so dafi diese Innenrippen zu den von den Einkerbungen 
8 in der konisch aufgeweiteten Offnung des Grundkor- 
pers 1 erzeugten, zur Grundkdrperachse 2 parallelen 
AuBenrippen einen spitzen Winkel bilden; die mit einem 
sich drehenden Rotor 5 erzeugten Innenrippen liegen 
naher beieinander als die mit einem gegenuber dem 
Grundkorper 1 verharrenden Rotor 5 erzeugten. 

Der Winkel zwischen den inneren und den auBeren 
Rippen und der Abstand der Innenrippen voneinander 
wird von dem Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit 
des Rotors 5 zur Austrittsgeschwindigkeit des Mediums 
bestimmt; je hoher die Drehzahl des Rotors 5, umso 
groBer ist der spitze Winkel zwischen den inneren und 
den auBeren Rippen und umso kleiner der Abstand der 
inneren Rippen voneinander. 

Das Verstellen bzw. Drehen des Rotors 5 erfolgt 
durch entsprechendes Bewegen des Antriebsarmes 21. 
Der Antrieb kann auch von einer Riemenscheibe gebil- 
det werden. 

Der auf der Welle 3 fixierte Rotor 5 wird in axialer 
Richtung durch das Kegellager 4' einerseits und die 
Druckkraft des eingepreBten Mediums fixiert 

In einer anderen Variante kann das Lager 4 und/oder 
das Kegellager 4' so ausgefuhrt sein, daB sie axiale Kraf- 
te in beiden Richtungen aufnehmen konnen. 

Die axiale Lage der Welle 3 und des Rotors 5 zum 
Grundkorper 1 bestimmt die Weite des trichterformi- 
gen Schlitzes 6 und damit die Wandstarke des extrudier- 
ten Schlauches. Die axiale Lage der Welle 3 und des 
Rotors 5 relativ zum Grundkorper 1 kann durch das 
Stellmutterpaar 19 eingestellt werden; in einer anderen 
Variante der Vorrichtung ist es moglich, die axiale Lage 
der Welle 3 und des Rotors 5 zum Grundkorper 1 wah- 
rend des Extrudiervorganges zu verandern. 

Erfolgt dieses Verandern beispielsweise periodisch, 
werden an der Innenseite des austretenden Schlauches 
zusatzlich senkrecht zur Austritts6ffnung verlaufende, 
ringformige Wulste erzeugt. 

Der extrudierte Schlauch kann austrittsseitig von ei- 
ner nicht dargestellten Vorrichtung gegriffen und ge- 
fuhrt werden. Der Anfang des Schlauches kann dabei 
dichtend verschlossen werden, so daB sich ein Sack bil- 
det. Fuhrt man durch das Innere der Welle 3 PreBluft in 
diesen durch das extrudierte Medium gebiideten Sack, 
wird damit gewahrtleistet, daB sich die Sackinnenwande 
nicht verkleben konnen; abhangig vom Luftdruck kann 
der Sack geweitet bzw. aufgeblasen werden. 

Zur Herstellung von ebenen Folien wird der Schlauch 
aufgeschnitten; die Lage der Schnittlinien auf der Man- 
telflache des Schlauches bestimmt die relative Lage des 
durch die inneren und auBeren Rippen gebildeten Net- 
zes zur Hauptrichtung der Folie. Dieser Schnitt kann 
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beispielsweise parallel zur Austrittsrichtung oder aber 
schraubenformig ausgefuhrt werden. 

Fig. 2 zeigt eine auf diese Art erzeugte Folie 28, wo- 
bei die AuBen- und Innenrippen des Schlauches oberc 
29 und untere 30 Rippen der Folien sind. In der Darstel- 
lung nach Fig. 2 ist die Folie so geschnitten, daB die 
Schnittnchtung mcht parallel zu einer der beiden Rip- 
penscharen verlauft. 

Fig. 3a und 3b zeigen ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung. Es unterscheidet sich von dem Aus- 
fiihrungsbeispiel nach Fig. la und lb im wesentlichen 
durch die Form des Rotors 5. Da der Rotor 5 zusammen 
mit der konischen Aufweitung der Bohrung 11 im 
Grundkorper 1 ein Lager biidet, kann das Lager 4 nach 
Fig. 1 a in dieser Ausfuhrungsform wegfallen. 
— im R^MLljst^n^yJindrischer ScMtz ILkQaxkl zur 



in den in Draufsicht ringfdrmigen Schlitz 31, der ent- 
sprechend dem Schlitz (31) der Fig. 2 als Austrittsduse 
fur den glatten Schlauch dient. Der Durchmesser der 
Bohrung 11 und der Durchmesser des inneren Teiles 36 
5 vergrofiern sich in einem Obergangsbereich zu den auf- 
geweiteten bzw. verdickten austrittsseitigen Enden, so 
daB dieser Ubergangsbereich konisch aufgeweitet ist. 
Das innere Teil 36 besitzt in diesem Obergangsbereich 
mehrere vorstehende Stege (32), uber die sich das innere 
io Teil 36 an dem mittleren Teil 37 abstutzt unter Bildung 
von Durchlassen far das zu extrudierende Material. An 
dem der Austrittsseite gegenuberliegenden Ende ist ei- 
ne Mutter 39 aufgeschraubt, mit der das innere Teil 36 
uber die Stege 32 gegenuber dem mittleren Teil (37) 
verspannt werden kann, wodurch die relative Lage der 
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Grundkorperachse 2 ausgefuhrt, dessen Radius kleiner 
als der AuBenumfang des Rotors 5 ist. Dieser Schlitz 31 
zerteilt den Rotor 5 in einen inneren und auBeren Ring, 
wobei innerer und auBerer Ring durch Stege 32 mitein- 
ander verbunden sind Am Grundkreisradius des koni- 
schen Rotors 5 sind im wesentlichen zylindrische Kanale 
33 ausgefuhrt, deren Achsen in der Mantelflache des 
konisch ausgeformten Rotors 5 verlaufen. Der den Ro- 
tor 5 und den Grundkorper 1 trennende Kreis in Fig. 3b 
bzw. Kegelmantel in Fig. 3a teilt die Kanale 33 in zwei 
Halbkanale 34 und 35. Fig. 3b zeigt die beiden Halbka- 
nale in Draufsicht in einer fluchtenden Stellung, wobei 
der Rotor 5 zwischen den Kanalen 33 dicht am Grund- 
korper I anliegt. 

Dreht sich der Rotor beim Extrudieren, erzeugt der 
zylindrische Schlitz 31 einen Schlauch mit glatten Wan- 
den und die aus den Halbkanalen 34 und 35 austreten- 
den Faden bilden ein Gittcrnetz, wobei die aus den au- 
Beren Halbkanalen 34 austretenden Faden parallel zur 
Extrusionsrichtung, die aus den inneren Halbkanalen 35 
austretenden Faden schraubenformig zur Extrusions- 
richtung verlaufen. Beim Austria befindet sich das Git- 
ternetz in einem Abstand zum AuBenmantel des Schlau- 
ches. Durch die durch die Welle 3 zugefuhrte PreBluft 
wird der Schlauch mindestens soweit aufgeblasen, daB 
in einem gewissen Abstand von der Extrusionsoffnung 
Schlauch und Gitternetz miteinander verkleben bzw. 
verschweiBen. 

Schneidet man den nach Fig. 3a und 3b erzeugten 
Schlauch auf, erhait man eine Folie nach Fig, 5, die ab- 
weichend zu der in Fig. 2 gezeigten Folie einerseits eine 
glatte und andererseits eine netzartig verrippte Oberfla- 
che aufweist 

Fig. 4a und 4b zeigt eine weitere Ausfuhrungsform 
der Erfindung, die sich im wesentlichen von der Ausfuh- 
rungsform nach Fig. 3a und 3b dadurch unterscheidet, 
dafl der Rotor 5 urn den Grundkorper 1 drehbar ange- 
ordnet ist, und daB der bei der Extrusion erzeugte 
Schlauch und das bei der Extrusion erzeugte Netz aus 
zwei verschiedenen Materialien hergestellt werden 
konnen. 

Der feststehende Grundkorper 1 ist hier aus drei Tei- 
len zusammengesetzt Das innerste Teil ist im wesentli- 
chen ein zylindrisches Rohr 36, dessen austrittsseitiges 
Ende verdickt kt Da* mittUrA Toil 37 ;™ 

chen ebenfalls zylindrisch aufgebaut mit einer austritts- 
seitigen Verdickung; es iiegt im wesentlichen koaxial 
zum inneren Teil 36. Zwischen den Teilen 36 und 37 
befindet sich cin Hohlraum, der im wesentlichen der 
Sacklochbohrung 11 der Fig. 1 und 2 entspricht und an 
das Verbindungsrohr 16 angeschlossen ist. Die den 
Hohlraum bildende Bohrung 11 mundet austrittsseitig 



beiden Teile-36^und 37 eindeutig-fixieri 



.. n _ ,. - ~ drittes, 

auBeres Teil 38 des Grundkorpers 1 ist ebenfalls im 
wesentlichen hohlzylindrisch ausgebildet, wobei das 
austnttsseitige Ende eine sich nach auBen hin konisch 
20 aufweitende Bohrung besitzt. die an die sich konisch 
aufweitende AuBenkontur des mittleren Teiles 37 ange- 
paBt ist. so dafi zwischen dem mittleren und dem auBe- 
ren Teil 37 und 38 ein Hohlraum 11' gebildet wird, der 
an ein weiteres, separates Verbindungsrohr 16' a'nge- 
25 schlossen ist und durch den das das Netz bildende Mate* 
rial stromt. 

An dem der Austrittsseite gegenuberliegenden Ende 
des auBeren Teiles 38 sind Dichtungen 40 vorgesehen, 
die den Hohlraum XV abdichten. In ahnlicher Weise ist 
30 auch das mittlere Teil 37 gegenuber dem inneren Teil 36 
an dem der Austrittsseite gegenuberliegenden Ende ab- 
geschlossen. Der Rotor 5 ist im wesentlichen als Hohlzy- 
linder ausgebildet, der auBen urn den dreiteiligen 
Grundkorper 1 drehbar angeordnet isL An seinem der 
35 Austrittsseite gegenuberliegenden Ende besitzt er eine 
vergroBerte Bohrung, in die ein Doppelkegellager 4 ein- 
gesetzt ist, das Axialkrafte in beiden Richtungen aumeh- 
men kann und damit den Rotor 5 in Axialrichtung ge- 
genuber dem Grundkorper 1 fixiert. Das Lager 4 ist 
40 durch einen Lagerdeckel 41 verschlossen, der mit 
Schrauben 42 am Rotor 5 befestigt ist. Der Lagerdeckel 
ist dabei so ausgebildet, daB nur der AuBenring des zur 
Offnungsseite hinweisenden Lagers verspannt wird, 
Zwischen dem Rotor 5 und dem auBeren Teil 38 ist eine 
45 Dichtung 43 vorgesehen. Der offnungsseitige Innen- 
durchmesser der Bohrung des Rotors 5 ist so ausgestal- 
tet, daB zwischen dem verdickten Ende des mittleren 
Teiles 37 und dem Rotor ein Zwischenraum bleibt. der in 
Stromungsverbindung mit dem Hohlraum 11' stent Auf 
50 die austrittsseitigen Enden des mittleren Teiles 37 und 
des Rotors 5 ist ein zweiteiliger Dusenkopf aufge- 
schraubt, der aus einem dem Grundkorper 1 zugeordne- 
ten Diisenring 44 und einem dem Rotor 5 zugeordneten 
zweiten Diisenring 45 besteht. Die Grenzflache zwi- 
schen diesen beiden Dusenringen 44 und 45 ist analog 
dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3a ausgebildet, d. h. 
konisch mit Kanalen 33, die in Halbkanale 34 und 35 
aufgeteilt sind. Diese Kanale schlieBen an den zwischen 
dem Rotor 5 und dem mittleren Teil 37 gebildeten Hohl- 
raum an. Der DusenringjH ist in einer ringformigen 



55 



60 



Aufnahiiie des miuieren teiies 37 zentnert und durch 
Schrauben 46 befestigt. Der Diisenring 45 ist durch eine 
ringformige Stufe 47 an der Stirnseite des Rotors 5 zen- 
triert und durch Schrauben 48 befestigt. Die beiden zu- 
65 einander komplementaren Dusenringe 44 und 45 kon- 
nen auf diese Weise leicht ausgewechselt werden, wo- 
durch die entsprechende Austrittsoffnung modifiziert 
werden kann, beispielsweise mit unterschiedlichen 
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Lochmustern oder auch mit einem ringformigen Schlitz 
versehen werden kann, um zwei koaxiale, glatte Schlau- 
che gieichzeitig zu extrudieren. Auch konnen die beiden 
Diisenringe 44 und 45 analog dem Grundkorper 1 und 
dem Rotor 5 der Fig. 1 b einen der Fig. 1 b entsprechen- 5 
den Schlitz bilden. 

Zu betonen ist, daB die beiden Hohlraume 11 und 11' 
volistandig voneinander getrennt sind und daher auch 
aus verschiedenen Quellen gespeist werden konnen, so 
dafl Folien herstellbar sind, deren Grundmaterial und io 
Netzmateria) verschieden sind. Die Verschiedenheit 
kann sich auf alle moglichen Parameter wie Festigkeit, 
Farbe, Dehnbarkeit, Hitzebestandigkeit etc. beziehen. 

Am AuBenumfang des Rotors 5 ist eine Stufe 49 gebiN 
= d et, an ^ei^ffl^em-B rx i han t ri ebL- d es Ii oto r s^dteneR de^rr 
Teii 50, wie z, B. ein Schneckengetriebe, eine Riemen- 
scheibe etc., durch Schrauben 51 befestigt werden kann. 

Die Herstellung einer Folie mit einseitig aufgebrach- 
tem Gitternetz erfolgt analog zu dem Ausfuhrungsbei- 
spiel der Fig. 3. Eine entsprechende Folie ist in Fig. 5 20 
abgebildet. 

Fig. 6a und 6b zeigen schematisch verschiedene Ge- 
staltungen der Austrittsseite fur die Ausftihrungsbei- 
spiele der Fig. 3 und 4 mit unterschiedlicher Gruppie- 
rung und Anzahl von des Netz bildenden Kanalen 33. 25 
Weiterhin ist durch die Pfeile 52 und 53 die Moglichkeit 
angedeutet, den Rotor kontinuierlich in einer Richtung 
52 oder auch "pendelnd" in beiden Drehrichtungen 53 zu 
bewegen. Durch diese verschiedenen Bewegungsmog- 
lichkeiten zwischen Rotor und Grundkorper eroffnen 30 
sich vielfaltige Moglichkeiten zum Verandern der Netz- 
struktur. 

Dadurch, daB die fur den Schlauch und das Gitternetz 
zustandigen Hohlraume 11 und IT voneinander abgc- 
trennt sind, kann mit der Vorrichtung gemaB Fig. 4a 35 
auch wahlweise nur ein giatter Schlauch oder nur ein 
gitterartiges Netz extrudiert werden. In diesen Fallen 
wird lediglich die Materialzufuhr zu dem nicht benotig- 
ten Verbindungsrohr 16 bzw. 16' abgesperrt. Auch kon- 
nen durch unterschiedliche Einstellung der Temperatu- 40 
ren der den beiden Verbindungsrohren 16 und 16' zuge- 
fuhrten Materialien verschiedene Effekte erzielt und 
Folien mit unterschiedlichen Eigenschaften hergestellt 
werden. 

Fig. 7 zeigt schematisch die Austrittsoffnungen einer 45 
komplexeren Vorrichtung, mit der ein Laminat von zwei 
glatten Folien, zwischen denen ein gitterartiges Netz 
liegt, hergestellt werden kann. Prinzipiell sind vier Ringe 
36, 54, 55 und 56 vorgesehen, von denen einer der beiden 
mittleren 54 oder 55 drehbar ist, wahrend alle ubrigen 50 
stillstehen konnen. Zwischen den beiden inneren Ringen 
36 und 54 und den beiden auBeren Ringen 55 und 56 ist 
ein ringformiger Schlitz 31 bzw. 31' vorhanden, zum 
Extrudieren eines Schlauches. Zwischen den beiden 
mittleren Ringen 54 und 55 sind die Kanale 33 gebildet 55 
zum Extrudieren des Netzes. Anstelle der ringformigen 
Schlitze 31 bzw, 31' konnte auch eine Form der tiffnung 
gemaB Fig. lb vorgesehen sein. Weitere Kombinations- 
moglichkeiten ergeben sich fur den Fachmann aus den 
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Samtliche in den Patentanspruchen, der Beschreibung 
und den Zeichnungen dargestellten technischen Einzel- 
heiten konnen sowohl fur sich als auch in beliebiger 
Kombination miteinander erfindungswesentlich sein. 

Patentanspriiche 
1. Verfahren zum Herstellen von mit einem Gitter- 



netz verstarkten Folien, bei dem die Folie extru- 
diert wird, gekennzeichnet durch folgende Schrit- 
te 

— Koextrudieren von mindestens zwei Scha- 
ren von Verstarkungsrippen, wobei die Scha- 
ren zueinander einen spitzen Winkel bilden, 
dadurch, daB Extrusionsoffnungen fur die eine 
Schar gegeniiber denen der anderen Schar 
wahrend des Extrudierens bewegt werden. 
2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Folie in Form eines Schlauches 
extrudiert wird und die Extrusionsoffnungen fur die 
eine Schar gegeniiber denen der anderen Schar 
wahrend des Extrudierens gedreht werden. 
3 r-TVcrfahrcn - nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB das Drehen kontinuierlich in einer 
Richtung erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Drehen beschleunigt und/oder 
mit wechselndem Drehsinn erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche t bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Folien mit giat- 
ter Oberflache in Form von Schlauchen koextru- 
diert werden und daB die mindestens zwei sich im 
spitzen Winkel kreuzenden Scharen von Verstar- 
kungsrippen zwischen diesen beiden Schlauchen 
koextrudiert werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Anfang des 
Schlauches luftdicht verschlossen wird und daB das 
Innere des Schlauches mit Druckluft beaufschlagt 
wird, wodurch der Schlauch radial gedehnt wird 
und mit dem Gitternetz verbunden wird. 

7. Extrusionsvorrichtung zum Herstellen von mit 
einem Gitternetz verstarkten Folien, mit minde- 
stens einer Extrusionsdtise, dadurch gekennzeich- 
net, daB die ExtrusionsdCise (5, 1) aus mindestens 
zwei Teilen (5, 1) besteht, die relativ zueinander 
beweglich angeordnet sind, derart, daB die Quer- 
schnittsform des Diisenaustritts (6, 7, 8; 33, 34, 35) 
der Extrusionsdtise wahrend des Extrusionsvorgan- 
ges veranderbar ist. 

8. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB das eine Teil der Extrusions- 
dtise ein Rotor (5) ist, der gegeniiber dem anderen, 
als Grundk6rper (1) ausgebildeten Teil drehbar ist, 
so daB die Querschnittsform des Diisenaustritts 
durch Drehen des Rotors (5) veranderbar ist. 

9. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Rotor (5) und der Grund- 
korper (1) austrittsseitig eine Anzahl von Offnun- 
gen (7, 8; 33) aufweist, die vom Umfang des Rotors 
(5)geteiltsind. 

10. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Extrusionsdtise 
eine zusatzliche zentrale Offnung aufweist, die an 
eine Druckluftqueile anschlieBbar ist. 

11. Extrusionsvorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem AuBenumfang ues Roiors (5) und der gegen- 
uberliegenden Innenwandung des Grundkorpers 
(1) ein Schlitz (6) gebildet ist, der beidseitig durch 
eine Anzahl von Einkerbungen (7, 8) am Rotor (5) 
und am Grundkorper (1) ortlich aufgeweitet ist. 

12. Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Dii- 
senaustritt durch einen in Draufsicht kreisformigen 
Schlitz (31) und durch eine Gruppe von Kanalen 
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(33) gebildet ist, die auf einem konzentrisch zu dem 
Schlitz (31) angeordneten Kreis mit groSerem Ra- 
dius liegen, wobei die Grenziinie zwischen dem Ro- 
tor (5) und dem Grundkorper (1) die Austrittsoff- 
nungendieser Kanale(33)teilt. * 

13. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Dusenaustritt einen 
zweiten, in Draufsicht kreisformigen Schlitz (31') 
aufweist, der konzentrisch zum ersten Schlitz (31) 
liegt und dessen Radius groBer ist als der die Grup- to 
pe der Kanale (33) tragende Kreis. 

14. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet daB der Schlitz (31) und die 
Kanale (33) voneinander raumlich getrennte Zu- 
fiihrungen (1 1,11') haben, die an getrennte Quellen )5 



fur-extrudierbares Material anschlieQbar sind. 

15. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 12 oder 
14 r dadurch gekennzeichnet, daB der Rotor (5) urn 
den AuOenumfang des Grundkorpers (1) angeord- 
net ist. 20 

16. Extrusionsvorrichtung nach Anspruch 14 oder 
15, dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkorper 
(1) aus drei ineinander angeordneten Teilen (36, 37, 
38) gebildet ist, wobei die Durchrnesser dieser drei 
Teile (36, 37, 38) so gewahlt sind, daB zwischen ih- 25 
nen Hohlraume (11, 11) gebildet sind, die an ge- 
trennte Verbindungsrohre (16, 16') fur die Zufiih- 
rung von Extrusionsmaterialien und an die vonein- 
ander getrennten Dusenauslasse (31, 33) ange- 
schlossen sind. ° 30 

17. Extrusionsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Ka- 
nale (33) durch ein Paar von konzentrischen Dusen- 
ringen (44, 45) gebildet sind, wobei diese Diisenrin- 
ge (44, 45) losbar mit dem Rotor (5) bzw. dem 35 
Grundkorper (1) verbunden sind. 
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